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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR IMPREGNATING AND DRYING A CONTINUOUS WEB 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND ANLAGE ZUM IMPRAGNIEREN UND TROCKNEN EINER DURCHLAUFENDEN BAHN 
(57) Abstract 

In conventional methods absorbent 
base paper is impregnated by being passed 
through an aqueous solution of the im- 
pregnating agent and then conveyed to a 
drier after the excess has been squeezed off 
by means of metering rolls. The quantity 
of resin applied and the residual moisture 
are checked at set intervals using sample 
pieces cut out from the web and in the case 
of deviations the setting of die metering 
roll or the throughput speed are corrected. 
The inventive method uses an automatic 
regulating device. The basis weight of the 
freshly impregnated, wet web is measured 
and adjusted to a predetermined control input. The residual moisture of the dried web is measured and adjusted to a set value, for example 
by influencing the speed of the drying air which is circulated during the last drying phase. The quantity of resin applied is calculated from 
the basis weight and the residual moisture of the dried web and the basis weight of die untreated web. This is then compared to a set value 
to give the control input for metering. The method is especially suitable for producing cosmetic films for refining surface of chip board for 
the furniture industry. 




(57) Zusammenfassung 



SaugfBhiges Rohpapier wird bei bekannten Verfahren impragniert, indem man cs durch eine waBrige LGsung des Impragniermittels 
leitet und nach Abquetschen des Oberschusses mittels Dosierwalzen anschlieflend einem Trockner zufQhrt. In bestimmten Zeitabstfinden 
wild anhand herausgeschnittener Probestucke die aufgetragene Harzmenge und die Restfeuchte ftberpruft Bei Abweichungen wird die 
Einstellung der Dosierwalze bzw. die Durchlaufgeschwindigkeit korrigiert. Bei dem neuen Verfahren ist eine automatische Regelung 
vorgesehen. Das Flachengewicht der frisch impragnierten, nassen Bahn wird gemessen und auf eine vorgegebene FuhrungsgrdBe eingeriegelt. 
Die Restfeuchte der getrockneten Bahn wird gemessen und auf einen Sollwert eingeregelt, indem beispielsweise im letzten Abschnitt der 
Trocknung die Geschwindigkeit der umgewfilzten Trocknungsluft beeinfluBt wird. Aus dem Flachengewicht und der Restfeuchte der 
getrockneten Bahn und dem Flachengewicht der unbehandelten Bahn wird die aufgetragene Harzmenge berechnet, und durch Vergleich mit 
einem Sollwert wird die Ftihrungsgrofie filr die Dosierung ermittelL Das Verfahren eignet sich insbesondere zur Herstellung von Dekorfolien 
zur Oberflachenveredelung von Spanplatten fur die Mobelindustrie. 
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Verfahren und Anlage zum Impragnieren und Trocknen einer 
durchlaufenden Bahn 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impragnieren und Trocknen einer 
durchlaufenden Bahn aus saugfahigem Material, insbesondere einer Papierbahn, 
mit einem in Wasser gelosten Kunstharz, wie Hamstoffharz Oder Melaminharz, 
gematt dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . Autterdem betrifft die Erfindung eine zur 
Durchfuhrung des Verfahrens geeignete Anlage gematt dem Oberbegriff des 
10 Anspruchs 4. 

Mit Kunstharz, insbesondere Harnstoff Oder Melaminharz, impragnierte Papiere 
werden z. B. als Dekorfolien fur Spanplatten und dergleichen, insbesondere fur die 
Mobelindustrie, verwendet. Das saugfahige Rohpapier wird bei bekannten 

15 Verfahren impragniert, indem man es durch eine wassrige Losung des Impragnier- 
mittels hindurchleitet und nach Abquetschen des Uberschusses mittels 
Dosierwalzen anschliettend einem Trockner zufiihrt. Bei der Trocknung wird auch 
die Aushartungsreaktion der Harze ausgelost. Diese Reaktion darf jedoch im 
allgemeinen nicht zum AbschluS kommen, da bei weiteren ArbeitsgSngen das Harz 

20 wieder flieSfahig gemacht werden mutt. Die Restfeuchte der Bahn (nach dem 
Trocknen) ist ein Matt fur den Grad der Aushartungsreaktion. 

Nach dem Trocknen wird die Bahn abgekiihlt und mit Hilfe eines Querschneiders 
zu Bogen geschnitten oder aufgewickelt. 

25 

Im Verlauf des Herstellungsverfahrens mutt in bestimmten ZeitabstSnden uberprtift 
werden, ob die vorgeschriebenen Eigenschaften, wie Restfeuchte und 
aufgetragene Harzmenge, eingehalten werden. Zu diesem Zweck wird bisher mit 
dem Querschneider ein schmaler Streifen Folie herausgeschnitten. Aus diesem 
30 Streifen werden Flachenstucke von der Grotte 1dm 2 herausgestanzt Diese 
Flachenstiicke werden gewogen und in einem Trockenschrank ausgetrockneL Das 
Austrocknen im Trockenschrank dauert etwa 5 bis 10 Minuten. Die Differenz 
zwischen dem vor der Austrocknung und dem nach der Austrocknung gemess nen 
Gewicht ist die Restfeuchte. Wird anhand dieser Proben festgestellt, datt 
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beispielsweise die aufgetragene Harzmenge nicht stimmt, so wird versucht, durch 
eine andere Einstellung des Dosierwalzenspaltes das Gewicht zu konigieren. Wird 
jedoch eine unzulassige Abweichung der Restfeuchte festgestellt, die in der Regel 
bei 6,5 % ±0,1 liegen soil, so wird die Feuchte durch eine Veranderung der 
5 Bahngeschwindigkeit oder durch eine Anderung der Trocknungsleistung komgiert. 

Die beschriebene Verfahrensweise hat u. a. den Nachteil, dafi die Entnahme der 
Probestreifen zu Materialverlusten fuhrt. Sie ist praktisch nur durchfuhrbar, wenn 
die getrocknete Bahn zu Bogen geschnitten wird. Wenn aber die getrocknete Bahn 

10 aufgewickelt wird, ist eine Probenahme kaum moglich. Ein besonderer Nachteil 
besteht darin, dad die Information uber die Qualitat des Produktes erst nach 5 bis 
10 Minuten vorliegt. Bei Abweichungen von den vorgeschriebenen Werten wird in 
diesem Zeitraum weiter fehierhaftes Material produziert. Oft werden Impragnier- 
anlagen mit verminderter Produktionsgeschwindigkeit betrieben, um eine grottere 

15 Sicherheit in bezug auf die Einhaltung der vorgeschriebenen Qualitatsmerkmale zu 
erreichen. Um zu vermeiden, dad die aufgetragene Harzmenge die Mindestgrenze 
unterschreitet, wird haufig mit einem etwas zu hohen Harzgehalt gefahren. 

Aus CH-PS 535 074 ist ein Verfahren zum kontinuierlichen, gleichma&igen 
20 Auftragen von Behandlungsflotten auf ein Textilmaterial bekannt, bei dem an 
insgesamt drei Stellen das Flachengewicht der durchlaufenden Bahn automatisch 
gemessen wird, namlich vor der Impragnierung, zwischen Impragnierung und 
Trocknung sowie nach Trocknung. Mit den ermittelten Daten wird die aufgetragene 
Menge an Behandlungsflotte geregelt und durch Beeinflussung der Trocknungs- 
25 temperatur und der Durchlaufgeschwindigkeit die Restfeuchte konstant gehalten. 

Durch PRINTED CIRCUITS HANDBOOK, Herausgeben Clyde F. Coombs, Jr., 

3, Auflage, McGraw-Hill Book Company, 6.3 bis 6.5, ist ein Verfahren zum 

Herstellen von sogenannten Prepregs, u. a. auf Papierbasis, bekannt, bei dem die 

30 Bahn zunachst durch ein Impragnierwerk, bestehend aus einer mit Harz gefullten 
Wanne und einem Satz Dosierwalzen, und anschlieEend durch einen Trockner 
gefuhrt wird. MeSgerSte, die mit Betastrahlen arbeiten, vergleichen das Flachen- 
gewicht des Rohpapiers mit dem halbausgeharteten Endprodukt und konigieren 
automatisch die Dosierwalzen, so da& das vorgeschriebene Veitialtnis zwischen 

35 Harz und Basismaterial eingehalten wird. Der Polymerisationsgrad wird durch die 
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Temperatur und die Geschwindigkeit der Trocknungsluft sowie durch die 
Durchlaufgeschwindigkeit der Papierbahn gesteuert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verfahren gemaB dem 
5 Oberbegriff des Anspruchs 1 sowohl die aufgetragene Harzmenge als auch die 
Restfeuchte kontinuieriich und automatisch zu regeln. Darin eingeschlossen ist die 
Aufgabe, eine Anlage gemali den Oberbegriff des Anspruchs 4 mit den fQr die 
erfindungsgemalJe Regelung geeigneten Organen auszustatten. 

10 Der erste Teil der Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Anspruchs 1 gelost, der zweite Teil durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Anspruchs 4. Die abhangigen Patentanspriiche betreffen vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung. 

15 Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung anhand eines schematisch und 
stark vereinfacht dargestellten Ausfuhrungsbeispiels. 

Eine zu impragnierende Papierbahn 1 wird von einer Rolle 2 t die in einem nicht 
dargestellten Lieferwerk gelagert ist, abgewickelt und einem Impragnierwerk 3 

20 zugefuhrt. Die Papierbahn hat ein Rachengewicht von etwa 20 bis 200 g/m 2 , 
vorzusgweise von etwa 60 bis 120 g/m 2 . Das Impragnierwerk 3 umfasst eine mit 
wassriger Harzlosung gefullte Wanne 4, durch die die Papierbahn 1 uber 
Umlenkwalzen 5 gefiihrt wird, und ein Dosierorgan in Gestalt eines Quetsch- 
walzenpaares 6, 7. Die Quetschwalze 6 ist mittels eines nicht dargestellten 

25 Stellantriebs t wie durch den Doppelpfeil 8 angedeutet, in waagerechter Richtung 
verstellbar, so da& die Breite des zwischen den beiden Quetschwaizen 6, 7 
bestehenden Spaltes, durch den die nasse Papierbahn 1 hindurchgefuhrt wird, 
feinfuhlig veranderlich ist. Von dem Impragnierwerk 3 gelangt die Papierbahn 1 in 
einen Schwebetrockner 9. Dieser ist mit zahlreichen fingerartigen Luftkissendusen 

30 10 ausgestattet, die oberhalb und unterhalb der Papierbahn 1 reihenweise 
angeordnet sind und sich quer zur Papierbahn 1 erstrecken. Der Schwebetrockner 
9 ist baukastenartig aus mehreren Zonen aufgebaut. In der Zeichnung sind nur 
zwei Zonen zu sehen, namlich eine Einlaufzone 11 und eine Auslaufzone 12. 
Dazwischen konnen - wie angedeutet - mehrere Zwischenzonen angeordnet sein. 

35 Jede Zone ist mit mindestens einem Geblase 13, 14 zur Aufrechterhaltung eines 
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Umluftstromes ausgestattet. Jedes Geblase 13, 14 hat einen frequenzgesteuerten 
Antrieb 15, 16 und ist daher mit veranderlicher Drehzahl antreibbar. In jeder Zone 
ist eine Heizvorrichtung 17, 18, z. B. ein Brenner, angeordnet Dem Schwebe- 
trockner 9 nachgeschaltet ist ein Kuhlwalzenpaar 19. Von dort gelangt die 
5 getrocknete Papierbahn z. B. zu einem nicht dargestellten Querschneider Oder zu 
einem Wickler. 

Das Lieferwerk, in dem die Roile 2 gelagert ist, und die verschiedenen Walzen, 
uber die die Papierbahn 1 gefuhrt wird, insbesondere die Umlenkwalzen 5, die 
10 Quetschwalzen 6, 7 und die Kuhlwalzen 19 sind mit regelbaren Antrieben 
versehen, die mit aufeinander abgestimmten Drehzahlen antreibbar sind. Sie 
bilden gemeinsam eine Fdrdereinrichtung, auf der die Papierbahn 1 mit geringer 
Spannung und einstellbarer Geschwindigkeit fortbewegt wird. 

15 In der Ahlage sind insgesamt drei Gerate 20, 21, 22 zur Messung des Flachen- 
gewichtes installiert, das erste zwischen Rolle 2 und Impragnierwerk 3, das zweite 
zwischen Impragnierwerk 3 und Schwebetrockner 9, das dritte unmittelbar hinter 
dem Schwebetrockner 9. Die Gerate arbeiten nach dem Prinzip, daS die 
Absorption einer radioaktiven Strahlung als MaS fur das Flachengewicht gemessen 

20 wird. Dem Gerat 22 benachbart ist ein auf Mikrowellen-Basis arbeitendes Feuchte- 
me&gerSt 23 zur Messung der Restfeuchte der den Schwebetrockner 9 
veriassenden getrockneten Papierbahn angeordnet. Die Einlaufzone 11 ist mit 
einem Infrarot-Sensor 24 zur Messung der Temperatur der Papierbahn 1 
ausgestattet, ebenso etwaige in der Zeichnung nicht dargestelite Zwischenzonen. 

25 

Im Betrieb wird mit dem Gerat 21 kontinuiertich oder in kurzen Zeitabstanden das 
Flachengewicht der nassen, d. h. frisch mit wassriger Harzlosung von etwa 30 bis 
60 % Harzgehalt getrankten Papierbahn 1 gemessen. Es entspricht in der Regel 
dem 2- bis 5-fachen Flachengewicht des Rohpapiers. Ein entsprechendes 
30 Mefisignal wird einem Regler 25 zugefuhrt und dort mit einer Fuhrungsgrd&e_ 
verglichen. Entsprechend der festgestellten Differenz bildet der Regler 25 ein 
Stellsignal fur den Stellantrieb der Quetschwalze 6. Dadurch wird der Walz nspalt 
in dem Sinne verSndert, daS das Flachengewicht der FuhrungsgrtSB angepasst 
wird. 

35 
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Die FuhrungsgroBe wird dem Regler 25 durch einen ProzeBrechner 26 
vorgegeben. Dieser verarbeitet Melisignale der Gerate 20 und 22 sowie des 
Feuchtemettgerates 23. Mit dem Gerat 20 wird das Flachengewicht der trockenen, 
unbehandelten Papierbahn 1 gemessen, mit dem Gerat 22 das Flachengewicht der 
5 impragnierten und getrockneten Papierbahn. Dieses summiert sich aus dem 
Flachengewicht des Rohpapiers, der pro Flacheneinheit aufgetragenen 
Harzmenge und der mit dem Feuchteme&gerat 23 erfassten Restfeuchte. Das 
Flachengewicht der getrockneten, impragnierten Papierbahn liegt in der Regel 
zwischen dem 1,5- und dem 3-fachen Flachengewicht des Rohpapiers. Die 
10 Restfeuchte liegt zwischen 5 und 8 %, z. B. bei 6,5 % ± 0 t 1 %. 

Aus den MeGsignalen ermittelt der ProzeSrechner 26 die aufgetragene Harzmenge 
(ohne Restfeuchte). Er vergleicht sie mit einem vorgegebenen Sollwert und 
beeinfluSt im Falle einer Abweichung die FuhrungsgroBe des Reglers 25 mit 
15 entgegengesetzten Vorzeichen, so dali die Abweichung verkleinert wird. Ein 
Regler 27 vergleicht die gemessene Restfeuchte mit einem vorgegebenen Sollwert 
und gibt entsprechend der festgestellten Abweichung ein Stellsignal an den 
Antriebsmotor des Geblases 14 der Ausiaufzone 12. 



20 In der Einlaufzone 11 wird ein der Bahntemperatur entsprechendes Signal des 
Infrarot-Sensors 24 einem Regler 28 zugeftihrt Er vergleicht die Bahntemperatur 
mit einer empirisch ermittelten Solltemperatur t die auf Versuchen beruht, mit denen 
man den optimalen Trocknungsverlauf ermittelt hat. Bei einer Abweichung 
veranlasst der Regler 28 durch ein Korrektursignal den Antrieb des GeblSses 15 zu 

25 einer entsprechenden Veranderung der Drehzahl. Mit entsprechenden 
Regelkreisen sind auch etwaige Zwischenzonen ausgerustet. Bei einem aus 
insgesamt vier Zonen bestehenden Schwebetrockner liegt beispielsweise die 
optimale Bahntemperatur fur die Einlaufzone 11 bei 70°C bis 80°C, fur die beiden 
daran anschlieHenden Zwischenzonen bei etwa 100°C bzw. 110°C. Bei Einhaltung 

30 der optimalen Temperaturen in der Einlaufzone 11 und den Zwischenzonen wird. 
sichergestellt, daS an dem Feuchtemefigerat 23 nur noch geringe Abweichungen 
von der vorgeschriebenen Restfeuchte vorkommen konnen. Daher kann sich der 
korrigierende Eingriff des Reglers 27 auf die Ausiaufzone 12 beschranken. 
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Abweichend von dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist es auch mfiglich, zur 
Regelung der Temperatur der Papierbahn 1 anstelle der Anderung der Drehzahl 
der Umluftgeblase 13, 14 - u. U. auch zusatzlich - eine Anderung der WSmnezufuhr 
zu den Heizvorrichtungen 17 der Einlaufzone und ggf. der Zwischenzonen 
5 vorzunehmen. Weiterhin ist es moglich, die Restfeuchte bei unveranderter 
Drehzahl des GeblSses 14 der Ausiaufzone 12 durch Anderung der Durchlauf- 
geschwindigkeit zu regeln, mit der die Papierbahn 1 den Schwebetrockner 9 
durchlauft In diesem Falle erzeugt der Regler 27 ein Steilsignal fur die Antriebe 
der verschiedenen Walzen 5, 6, 7, 19... t uber die die Papierbahn gefuhrt wird. Es 
10 ist auch moglich, die Restfeuchte durch Anderung der Warmezufuhr zu der 
Heizvomchtung 18 der Ausiaufzone 12 zu regeln. Wenn das zu impragnierende 
Papier sehr gleichmaliig ist, kann das zwischen Rolle 2 und Impragnierwerk 3 
angeordnete Gerat 20 entfallen. Stattdessen wird in den Prozefirechner 26 das 
FlSchengewicht direkt eingegeben. 

15 

Bei einer Variante der Erfindung sind die Gerate 21, 22 zur Messung des Flachen- 
gewichtes der nassen bzw. getrockneten Papierbahn 1 auf Schienen angeordnet, 
die sich in Querrichtung erstrecken. Sie sind mittels eines Antriebs hin und her 
fahrbar. Sie messen das Flachengewicht abwechselnd in der Nahe der beiden 

20 Kanten und ggf. noch an weiteren Stellen. Dementsprechend ist die Dosier- 
einrichtung uber der Breite ungleichmattig einstellbar. Im einfachsten Falle sind die 
seitlichen Lager der Quetschwalze 6 unabhangig voneinander verstellbar, so da& 
sich bei unterschiedlicher Einstellung der beiden Lager ein keilformiger Spalt ergibt. 
Sollte sich im Betrieb zeigen, dad an der einen Seite mehr Harzldsung aufgetragen 

25 wird als an der anderen Seite, so lafit sich der Fehler durch einseitige Verstellung 
der Quetschwalze 6 zumindest annahemd korrigieren. Eine noch feinere 
Kompensation von Ungleichmaliigkeiten ist moglich, wenn die Quetschwalze 6 als 
Walze mit steuerbarer Durchbiegung ausgebildet ist 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zum Impragnieren und Trocknen einer durchlaufenden Bahn aus 
saugfahigem Material, insbesondere einer Papierbahn, mit einem in Wasser 
gelflsten Kunstharz, wie Hamstoffharz Oder Melaminharz, 

mit den folgenden Merkmalen: 

a) Auf eine durchlaufende Bahn wird das in Wasser geloste Kunstharz in 
dosierter Menge aufgetragen; 

b) die Bahn wird durch erwarmte, im Kreislauf umgewalzte Luft schwebend 
gefuhrt und auf eine vorgegebene Restfeuchte getrocknet; 

gekennzeichnet durch folgende weitere Merkmale: 

c) Das Flachengewicht der frisch impragnierten, nassen Bahn wird 
gemessen und auf eine vorgegebene FQhrungsgrdlie eingeregelt; 

d) die Restfeuchte der getrockneten Bahn wird gemessen und auf einen 
Sollwert eingeregelt, in dem mindestens eine der folgenden GrSSen 
beeinflu&t wird: 

d1) die Luftgeschwindigkeit zumindest in einem letzten Abschnitt der 
Trocknung; 

. d2) die Lufttemperatur zumindest in einem letzten Abschnitt der Trocknung; 
d3) die Durchlaufgeschwindigkeit der Bahn; 

e) aus dem Flachengewicht und der Restfeuchte der getrockneten Bahn 
und dem Flachengewicht der unbehandelten Bahn wird die aufge- 
tragene Harzmenge berechnet t und durch Vergleich mit einem Sollwert 
wird die Fuhrungsgro&e fur die Dosierung ermittelL 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Flachengewicht der unbehandelten Bahn kontinuiertich Oder in kurzen 
Zeitabstanden ermittelt und zur Berechnung der aufgetragenen Harzmenge 

5 verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, da& die Bahn 
zunachst mindestens einen Trocknungsabschnitt durchlauft, in dem ihre 
Temperatur gemessen und auf einen Sollwert eingeregelt wird, in dem 

10 mindestens eine der beiden folgenden Grd&en verandert wird: 

a) Geschwindigkeit der umgewSlzten Luft 

b) Temperatur der umgewalzten Luft. 

15 

4. Anlage zum Impragnieren und Trocknen einer durchlaufenden Bahn aus 
saugfahtgem Material, insbesondere einer Papierbahn, mit einem in Wasser 
geldsten Kunstharz, wie Hamstoffharz Oder Melaminharz, nach dem 
Verfahren gemaS einem der Anspruche 1 bis 3, 

20 

mit einem Impragnierwerk (3), welches ein verstellbares Dosierorgan (6, 7) 
aufweist; 

mit einem Schwebetrockner (9), der mit Dusen (10) zum Aufblasen von 
25 Heittluft, mit Geblasen (13, 14) zum Umwalzen der HeiSluft und mit 

Heizvorrichtungen (17, 18) ausgestattet ist, 

mit einer Fordervorrichtung zum Transportieren der Bahn (1) durch das 
Impragnierwerk (3) und den Schwebetrockner (9), 

30 

gekennzeichnet durch ein Regelsystem, welches zumindest die folgenden 
Komponenten aufweist 



35 



Einen ersten Regelkreis, der ein zwischen Impragnierwerk (3) und 
Schwebetrockner (9) angeordnetes Gerat (21) zur Messung des 
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FlSchengewichtes der nassen Bahn (1) und einen ersten Regler (25) 
umfasst der durch Einwirkung auf die Dosiereinheit (6, 7) das 
Flachengewicht an eine vorgegebene Fuhrungsgrfitte angleicht; 

einen zweiten Regelkreis, der ein am Auslauf des Schwebetrockners 
angeordnetes FeuchtemeBgerSt (23) und einen Regler (27) umfasst der die 
Restfeuchte einem Sollwert angleicht, indem er mindestens einen der 
folgenden Parameter beeinfluBt: 



10 



a) Drehzahl des Geblases (14) in der Auslaufzone (12) 
des Schwebetrockners (9); 



15 



b) Warmezufuhr durch die Heizeinrichtung (18) der Auslaufzone (12) des 
Schwebetrockners (9); 

c) Geschwindigkeit der Fordereinrichtung (5 f 6, 7, 19, ...); 



20 



einen ProzeBrechner (26), der aus dem mit dem Gerat (22) gemessenen 
Flachengewicht der getrockneten Bahn (1), der Restfeuchte und dem 
Flachengewicht der unbehandelten Bahn die aufgetragene Harzmenge 
berechnet und mit einem Sollwert vergleicht und entsprechend der ermittelten 
Abweichung die FuhrungsgroBe fur den Regler (25) der Dosiereinheit (6, 7) 
vorgibt 



25 5. Anlage nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch ein weiteres, dem 

Impragnierwerk (3) vorgeschaltetes, mit dem ProzeBrechner (26) 

verbundenes GerSt (20) zur Messung des Flachengewichtes der 
unbehandelten Bahn (1). 



30 6. Anlage nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet daS der 
Auslaufzone (12) des Schwebetrockners (9) mindestens eine Zone (11) 
vorgeschaltet ist die mit einem MeBinstrument (24) fur die Temperatur der 
durchlaufenden Bahn und mit einem Regler (28) ausgertistet ist welcher di 
Temperatur auf einen Sollwert einregelt, indem er mindestens einen der 

35 beiden folgenden Parameter beeinfluBt: 
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a) Drehzahl des Geblases (13); 

b) Warmezufuhr zu der Heizvorrichtung (1 7). 

7. Anlage nach einem der Anspaiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Gerate (20, 21, 22) traversierbar angeordnet sind. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Dosiereinrichtung 
(6, 7) uber der Breite ungleichmaGig einstellbar ist. 



4 
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